









ウ ッ ド メ タ ル シ ー ル
基礎工学 部 竹 田 和 義(豊 中2370)
第一図に示すよ うな極 低温度用断熱真空 セル(銅 又は真鍮製)を 念 頭に慶いて話 をすす める。
1.道 具
④ ウッ ドメタル(千 住金属巡製,融 点約70℃),(ロ)フラックス(青 木 メタル製,FW-400),6
ハ ン ドバーナー,←)小刀,㈱ 回転式作業台及び ラボ ラ トリージャッキ(第 二 図)。
の は8φ の ガラスコックで作 り,柄 をつけノズル径 を1φ くらいにして澄け ば・ 炎の長 ざを5～
200㎜ に調節で き使い易い。ωは金 切鋸 の刀 をグ ウインダーで小刀形に した もの。 フ ラックスをつ
けた り,溶 けた半田を角 々まで行 き渡 らせ るのに使 う。㈱は2～3イ ンチのフランジ板2枚 の間にパ
チ ンコ玉 を入 れて重ね,各 々のフランジに板 を固定 した もの。半田づけする部分が 自分の膀の高 さに
くるよ うセッ トす ると(ガ ス管を引 き摺 わなが ら作業 台のまわ のを這い回るよ り)能 率 も上 り確実 さ
につなが る。
2.手 順
儲洛 々半 田づけする部分を予めハ ンダメッキす る:地 金 に付着 してい るごみ,油 等 をやす り,ア ル
コール等で拭 い,フ ラックスをつけて炎が直接 あた らぬよ うに熱 しつつ,:7ラックスをつけ た半田棒
をあててメッキす る。㈲図二(c)のよ うにセッ トして熱しなが らフラックスつ き半田棒 を半田しろの部
分で溶 かし込 む。 半田の量は図二⑩ のよ うに多す ぎるよ りも(c)くらいの方が良い。6フ ラックスをつ
けた小刀で半田 を角々'まで行 き渡 らせ る。半 田の熱さ加滅はフ ラックスをつけた小刀の先をあて ると・
その部分か ら小 さい泡が立って沸騰す る程度。←ト・様 に半 田が流れた ら図二(c)のよ うに半 田表 面を隈
無 くフ ラックスで覆 った状態で放冷。(こ のと き,溶 けた半 田が直接空気に触れ地肌 が光っている部
分があると,固 化 した とき輝 を失い搬 とか懸(す)の 生 じる原因になるようだ。)㈱ 固化 して46～
50℃ になった と きフラックス等を拭い とる:(室 温まで 冷す と1該りに くくな る。)アル コールを浸 し
た ガーゼで拭 うと半田の輝 を保つ地肌 になるが,水 で拭 うと表 面が黒ずむことがある。 が真空 もれに
は関係ない。セ9何度 もつけ外 しを繰 り返 し使用する場 合は,外 して固化す る前の半 田を「きれいに 」
拭い取 って澄 く。半 田しろの 中の半田は職 り出さな くても何度 も使用可で ある。
筆者の経験では手順ωが要で ある気がす る。又半 田しろは狭 く深 くすると,繰 り返 し使 う場 合に入
りに くい し,半 田 も角 々まで渡 らず懸 を生 じやす いので,我 々は上述の小刀が 自由に出入 りする程度
に している。最近,小 生 を含め二人で延 べ60回 くらい繰 り返 し使用 しているが,ス ーパー リークが
一14一
1回あっただけで2～3回 は不注意による真空 もれであった。半 田付操作 に要す る時 間は30分 以内
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